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Abstrak 
PT. X merupakan perusahaan consumer goods yang memproduksi es krim. Departemen Quality 
Control memiliki divisi Incoming yang dikhususkan untuk melakukan inspeksi terhadap bahan baku 
sebelum diproses di bagian produksi. Waktu yang dibutuhkan untuk melakukan inspeksi yaitu dari 
bahan baku datang sampai dengan bahan baku release atau reject disebut sebagai lead time. Lead time 
untuk packaging material PT. X tidak dapat mencapai target perusahaan. Target perusahaan adalah 
semua bahan baku yang masuk memiliki lead time yang sesuai dengan target yaitu maksimal satu hari. 
Penyesuaian standar lead time pada PT. X akan dilakukan dengan menggunakan metode DMAIC. 
Tahap D (Define) digunakan untuk mendeskripsikan masalah serta critical to quality(CTQ) yaitu 
golongan jenis bahan baku. Tahap M (Measure) digunakan untuk menentukan masalah prioritas yang 
akan menjadi prioritas perbaikan berdasarkan diagram pareto yaitu wrapper (56,46%), cup (14,97%), 
dan stick (8,16%). Tahap A (Analyze) digunakan untuk mencari penyebab terjadinya masalah. Tahap I 
(Improve) akan dilakukan untuk mencari tindakan perbaikan. Tindakan perbaikan yang dilakukan 
adalah menambah tenaga kerja, melakukan learning curve, menambah alat ukur, mengevaluasi jumlah 
sample dengan memperhitungkan workload, dan membuat ruang kerja khusus untuk divisi QC 
Incoming. Tahap terakhir yang dilakukan adalah tahap C (Control). 
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LATAR BELAKANG 
 
PT. X merupakan industri yang bergerak di bidang makanan yaitu es krim 
dengan visi dan misi yaitu untuk memenuhi permintaan yang diminta oleh pelanggan. 
Kepuasan pelanggan atas finish good yang diberikan oleh PT. X juga bergantung pada 
Key Performance Indicator dari perusahaan. Proses inspeksi yang dilakukan oleh PT. X 
memiliki beberapa titik kritis yang harus mendapatkan perhatian khusus agar dapat 
memenuhi target Key Performance Indicator dengan baik.Proses inspeksi yang 
dilakukan memiliki titik kritis salah satunya adalah lead time bahan baku yang 
digunakan untuk melakukan proses inspeksi. Lead time yang dimaksudkan adalah lama 
waktu inspeksi yang dibutuhkan dari bahan baku datang hingga bahan baku dinyatakan 
siap produksi atau release.  
Lead time bahan baku pada PT. X memiliki standar waktu yang telah 
ditetapkan, yaitu satu hari untuk packaging material. Target yang diinginkan oleh PT. X 
adalah tidak adanya inspeksi packaging yang melebihi standar waktu. Berdasarkan data, 
QC Incoming pada PT. X tidak dapat memenuhi target tersebut karena masih terdapat 
proses inspeksi packaging material yang melebihi standar waktu. Permasalahan yang 
dihadapi oleh PT. X akan dapat diperbaiki untuk mencari solusi yang tepat dalam 
menghadapi permasalahan tersebut yaitu dengan menggunakan metode DMAIC 
(Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control). Tahapan DMAIC dapat membantu 
untuk mencari akar dari suatu permasalahan dan mencari solusi terbaik yang dapat 
diterapkan untuk menyelesaikan permasalahan tersebut, sehingga PT. X dapat mencapai 
target. 
 
METODOLOGI PENELITIAN 
 
Penelitian dilakukan pada Departemen QC divisi Incoming PT. X. Data inspeksi periode 
Januari sampai dengan Desember 2018 digunakan untuk melakukan analisis 
pengendalian kualitas dengan pendekatan DMAIC. DMAIC merupakan metode yang 
dilakukan untuk peningkatan kualitas. Langkah-langkah yang tidak memberikan nilai 
tambah bagi produk atau proses produksi akan dihilangkan dan fokus terhadap 
penerapan langkah atau teknologi baru untuk peningkatan kualitas menuju target yang 
ingin dicapai. Tahapan DMAIC dalam penelitian ini akan meliputi:  
2.1Define 
Tahap ini merupakan tahap awal dari metode DMAIC. Tahap awal ini dilakukan 
penentuan target dan identifikasi masalah yang dihadapi oleh objek penelitian.  
 
2.2 Measure 
Tahap kedua adalah melakukan pengukuran terhadap masalah. Tahap ini dilakukan 
untuk mengetahui bahan baku dominan yang dapat dianalisis akar permasalahannya 
dengan menggunakan diagram pareto. Tahap ini akan menentukan jenis kegagalan yang 
paling kritis yang menjadi prioritas untuk tindakan korektif. 
 
2.3 Analyze 
Tahap ketiga dilakukan untuk menganalisis dan menemukan akar permasalahan. Alat 
pendukung yang digunakan pada tahap ini adalah diagram sebab akibat, yang digunakan 
untuk menunjukkan faktor penyebab serta akibat yang disebabkan oleh faktor-faktor 
penyebab tersebut (Gasperz, 2003). 
2.4 Improve 
Tahap keempat dilakukan untuk menentukan rencana perbaikan. Tujuan dari tahap ini 
adalah mengembangkan, mengendalikan dan meningkatkan proses sehingga dapat 
mencapai tingkat kualitas atau target yang diinginkan.  
 
2.5 Control  
Tahap ini merupakan tahap terakhir dari metode DMAIC. Tahap kelima ini digunakan 
untuk mengendalikan proses perbaikan yang telah dilakukan. Pengendalian akan 
dilakukan dengan menggunakan tools yang telah digunakan atau yang lainnya. 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Tindakan dalam penyesuaian standardlead time raw material dilakukan dengan metode 
Six Sigma-DMAIC.Pendekatan DMAIC yang dilakukan dalam penelitian ini adalah 
sebagai berikut. 
 
Define 
PT. X memiliki dua jenis bahan baku, yaitu raw material dan packaging material. Raw 
material merupakan bahan baku yang digunakan untuk membuat produk es krim seperti 
tepung, gula, susu, zat perekat dan lainnya, sedangkan packaging material adalah bahan 
baku pendukung produk es krim seperti pembungkus, stik es krim, wadah dan lainnya. 
Penelitian akan difokuskan pada bahan baku packaging material, karena bahan baku ini 
merupakan bahan baku yang setiap harinya selalu datang dan diinspeksi dalam kuantitas 
yang besar.  
Berdasarkan data yang telah dikumpulkan, terdapat 31 jenis packaging material yang 
melalui proses inspeksi sebelum digunakan di lantai produksi. Jumlah yang banyak 
tersebut akan dikelompokkan sesuai dengan golongan jenisnya. Pengelompokkan ini 
dilakukan  
sesuai dengan metode inspeksi yang dilakukan terhadap masing-masing jenis packaging, 
sehingga didapatkan bahwa terdapat sepuluh golongan jenis packaging material. 
Sepuluh jenis tersebut antara lain wrapper, stick, lid, sterofoam, cup, container, etiket, 
tutup container, spoon, dan plastic oversack. Semua golongan tersebut memiliki standar 
lead time maksimal satu hari. 
 
Measure 
 Gambar 1 menunjukkan diagram pareto berdasarkan jenis packaging material 
yang mengalami masalah lead time. Masalah dominan akan ditunjukkan dengan 
persentase banyak nya masalah lead time pada jenis packaging, yaitu +/- 80% dari total 
packaging yang diinspeksi.  
 
 
Gambar 1. Pareto Chart Packaging Material 
 
Diagram pareto di atas menunjukkan bahwa masalah dominan yang didapatkan yaitu 
meliputi jenis packaging material wrapper (56,46%), cup (14,97%), dan stick (8,16%).  
 
Analyze 
 Tahap analyze adalah tahap melakukan analisis terhadap penyebab atau akar 
masalah dari masalah dominan yang telah didapatkan melalui diagram pareto pada tahap 
measure. Tools yang akan digunakan pada tahap ini adalah diagram sebab akibat. 
Diagram sebab akibat adalah pendekatan yang dapat digunakan untuk analisis secara 
terperinci dalam menemukan akar penyebab suatu masalah, ketidaksesuaian, dan 
kesenjangan yang ada. 
 
 
Gambar 2.Diagram Sebab Akibat Wrapper 
 
 
Gambar 3.Diagram Sebab Akibat Cup 
 
  
Gambar 4.Diagram Sebab Akibat Stick 
 
 Gambar 2, 3 dan 4 merupakan diagram sebab akibat dari masalah dominan yaitu 
jenis packaging wrapper, cup, danstick. Masalah lead time yang melebihi standar pada 
ketiga jenis tersebut rata-rata disebabkan oleh beberapa faktor yang sama antara lain 
faktor manusia, material, mesin, metode, dan lingkungan. Faktor manusia ditunjukkan 
dengan kurangnya tenaga kerja (dua orang) banding kuantitas inspeksi yang sangat 
banyak (sampai dengan 1000 per lot).Masalah kedua adalah tenaga kerja yang masih 
baru, sehingga masih belum dapat terbiasa dan cepat dalam melakukan inspeksi. Faktor 
lingkungan ditunjukkan dengan suasana kerja yang tidak kondusif akibat kantor terletak 
pada bagian gudang dan sering digunakan oleh pegawai lainnya untuk bercanda dan 
berdiskusi dengan suara keras, serta suhu ruangan kerja yang panas karena hanya 
tersedia satu kipas angin saja dan sering dimatikan terutama pada saat sedang 
melakukan penimbangan karena dapat mengganggu keakuratan alat ukur. Faktor 
material ditunjukkan dengan jumlah sample yang terlalu banyak karena tidak 
diperhitungkan berdasarkan workload pekerja. Faktor mesin ditunjukkan dengan 
kurangnya alat ukur yang tersedia, pekerja harus saling bergantian apabila ingin 
menggunakan alat ukur karena banyak tersedia satu saja untuk setiap alat. Contohnya 
cup yang banyak memiliki dimensi ukur meliputi berat, tinggi, lebar dan ketebalan, 
pengukuran hanya dapat dilakukan secara bergantian karena kantor hanya memiliki satu 
gunting untuk cek ketebalan, satu timbangan untuk cek berat, satu jangka sorong kecil 
dan satu jangka sorong besar yang akan digunakan oleh dua orang pekerja. Faktor 
metode ditunjukkan dengan proses pengukuran yang berjalan rumit karena terdapat 
banyak dimensi yang harus diukur dan dapat memakan waktu lebih dari satu hari 
apabila tidak dilakukan dengan cepat. Contohnya wrapper harus terlebih dahulu masuk 
ke dalam mesin hardening tunnel yaitu kulkas raksasa yang digunakan untuk 
menginspeksi kekuatan lemnya, namun apabila bahan baku datang melebihi pukul 10.00 
pagi maka wrapper baru dapat dimasukkan keesokan harinya. 
Improve 
Tabel 1 Langkah Perbaikan Lead Time 
Penyebab Masalah Usulan Perbaikan 
Kurangnya tenaga kerja dan tenaga 
kerja yang masih baru 
Menambah jumlah tenaga kerja dengan 
memperhitungkan workload dan 
mengadakan learning curve serta 
evaluasi kerja secara kontinu 
Jumlah sample yang terlalu banyak Menentukan jumlah sample yang harus 
diinspeksi dengan memperhitungkan 
workload tiap pekerja 
Kurangnya alat ukur yang tersedia Menambah alat ukur menjadi dua buah 
untuk setiap alat terutama alat ukur 
yang sering digunakan seperti gunting, 
jangka sorong kecil, dan timbangan 
Proses pengukuran berjalan dengan 
rumit 
Mencari metode inspeksi yang lebih 
cepat dan apabila memang tidak dapat 
dipersingkat, maka harus menambah 
standar waktu lead time agar tetap 
menjaga kualitas produk. 
Lingkungan kerja yang kurang 
kondusif dan panas 
Membuat satu ruangan khusus sebagai 
tempat inspeksi dengan pendingin 
ruangan berupa air conditioner 
sehingga pekerja tidak perlu lagi 
mematikan kipas angin secara terus 
menerus apabila akan menimbang 
bahan baku.  
 
 
 
Control 
 Tahapan ini merupakan tindakan pengendalian terhadap langkah perbaikan yang telah 
dilakukan.Dokumentasi, pengendalian, dan evaluasi sangat penting untuk dilakukan untuk 
tetap menjaga perbaikan kualitas. Perubahan tidak dapat terjadi dalam sekejap karena pasti 
membutuhkan proses yang cukup lama, maka disarankan PT. X untuk selalu melakukan dan 
mengamati dampak langkah perbaikan sehingga dapat menjadi evaluasi apakah langkah 
perbaikan tersebut dapat membantu perusahaan untuk menyelesaikan masalah. 
  
KESIMPULAN DAN SARAN 
Kesimpulan 
Pengamatan dilakukan pada proses inspeksi packaging material yang digunakan sebelum 
proses produksi es krim pada PT. X melalui metode DMAIC. Tujuan dari penelitian proses 
inspeksi packaging material ini adalah menghilangkan atau meminimalisir ketidaksesuaian 
lead time dengan standar yang ditentukan yaitu satu hari. Lead time yang dimaksudkan 
adalah lama waktu menunggu dari tanggal kedatangan barang kemudian barang tersebut 
mengalami inspeksi hingga barang tersebut dapat release. Data yang digunakan sebagai 
sumber adalah data lead time aktual pada tahun 2018. Masalah dominan yang ditemukan 
adalah pada jenis packaging wrapper (56,46%), cup (14,97%), dan stick (8,16%). Usulan 
yang dapat diberikan untuk masalah tersebut adalah menambah jumlah tenaga kerja, 
melakukan learning curve, menentukan ulang jumlah sample dengan memperhitungkan 
workload, menambah sarana dan prasarana untuk melakukan pengukuran, membuat ruangan 
khusus sebagai tempat kerja divisi QC Incoming.  
 
Saran 
 Berdasarkan hasil pembahasan maka terdapat beberapa saran atau masukan yang 
mungkin berguna bagi PT. X untuk menetapkan standar waktu lead time baru. Berdasarkan 
data lead time periode Januari 2018 sampai dengan Desember 2018 maka telah dilakukan 
perhitungan rata-rata apabila:  
1. Wrapper membutuhkan waktu minimum lead time selama 3.42 hari atau dibulatkan 
menjadi empat hari.  
2. Cup membutuhkan waktu minimum lead time selama dua hari. 
3. Stick membutuhkan waktu minimum lead time selama dua hari.   
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